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Abstrak 
PT.Wangta Agung Surabaya adalah perusahaan yang 
menonjolkan kualitas hasil dari produksi, dengan pemenuhan kualitas 
yang sesuai dengan model permintaan konsumen. Penelitian ini 
dilakukan untuk membuat standard batas kendali untuk proses dari 
sepatu anak tipe ‘x’ didepartemen sablon agar kualitas untuk proses 
sablon dan press dapat terkendali tanpa merugikan dari konsumen dan 
produsen (kedua belah pihak). Hasil dari pengendalian cacat yakni 
untuk hasil cacat sablon dan press digabung belum terkendali, 
sedangkan cacat untuk proses sablon sudah terkendali, dan untuk 
proses press sangat tidak terkendali 
Sedangkan dari diagram pareto diketahui bahwa bahan yang 
sering cacat yakni badan (vamp) diproses sablon dan press, kemudian 
hasil dari analisis sebab akibat dari digram ishikawa penyebabnya 
adalah pencatatan pada inspeksi departemen sablon belum standard 
dan cacat yang terjadi ada yang tidak tercatat, sehingga proses inspeksi 
belum benar, akibatnya kesimpulan dari proses jika dilihat dari cheek 
sheet dari hasil inspeksi dikatakan masih belum terkendali untuk sepatu 
anak tipe ‘x’. 
Saran untuk perusahaan adanya inspeksi dari pihak 
manajemen terhadap kualitas pekerja (buruh) dan kontroling terhadap 
inspektor yang mencatat/merekap banyak cacat yang terjadi pada 
proses produksi untuk mendapatkan hasil yang akurat dan dapat 
menjadi bahan evaluasi produksi untuk perusahaan agar dapat 
meningkatkan mutu kualitas produksi, dan adanya perbaikan alat/mesin 
yang digunakan pada proses produksi secara berkala. 
 
Kata kunci : Peta kendali u, Departemen Sablon PT.Wangta Agung 
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Abstract 
PT.Wangta Agung Surabaya is a company that offers quality 
results from the production , with the fulfillment of quality according to 
consumer demand model . This study was done to make the standard 
control limits for the process of child shoe type ' x ' in department 
quality screen printing in order to process and screen printing press can 
be controlled without harming consumers and producers (both sides) . 
The results of the control defect to defect results combined printing and 
the press has not been restrained , while the defect for screen printing 
process is under control , and to the press very uncontrollable. 
While it is known that Pareto diagrams are often defective 
materials that the body ( vamp ) and processed printing press , then the 
results of the analysis of cause and effect is the cause of ishikawa 
diagram recording the inspection department has not been a standard 
screen printing and defects that occur there that are not recorded, so 
that the inspection process not true , consequently the conclusion of the 
process when viewed from the cheek of the results of the inspection sheet 
is still said to be under control for child shoe type ' x ' . 
Suggestions for the existence of an inspection of the company 's 
management of the quality of labor ( labor ) and the inspectors noted 
kontroling / recapitalize many defects that occur in the production 
process to obtain accurate results and may be material to the evaluation 
of the production of the company in order to increase the quality of 
production , and improvement tools / machines used in the production 
process at regular intervals. 
 
Keywords : u Control Chart, Department of Print PT.Wangta Agung 
Surabaya 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang 
PT.Wangta Agung merupakan pabrik yang memproduksi 
berbagai macam sepatu, dari berbagai spesifikasi model hingga 
merk, dan juga telah menghasilkan berbagai jenis sepatu dan 
sandal yang dipasarkan baik didalam maupun diluar negeri, 
kepercayaan yang kuat diberikan konsumen pada PT.Wangta 
Agung, memotivasi untuk terus memberikan hasil yang 
memuaskan terhadap konsumen, bermodal mesin - mesin yang 
canggih dan sistem produksi yang modern, untuk menjaga 
kepercayaan konsumen terhadap kualitas produk sepatu yang 
diproduksi. 
Pemenuhan kualitas merupakan hal penting untuk memenuhi 
spesifikasi model dengan kualiatas terbaik yang diminta oleh 
konsumen. Sebelum pengiriman produk akhir ke konsumen, maka 
perlu adanya pengendalian produksi agar produk yang diproduksi 
bagus, dengan memeriksa dan memberikan batas kendali banyak 
cacat yang diproduksi oleh suatu proses produksi. Cara 
memperoleh kualitas tinggi agar terpenuhi perlu pengendalian 
kualitas produksi, agar cacat produksi sablon dapat diminimalkan. 
Produsen juga menginginkan minimalnya resiko yang dialami, 
akibat dari menolak produk baik dalam inspeksi. Dan konsumen 
tidak mau menerima produk cacat saat pembelian produk. Untuk 
menguntungkan pihak produsen dan konsumen maka perlu 
melakukan pencatatan hasil inspeksi secara berkala, dan 
pencatatan tersebut dapat dianalisis secara statistik. 
Proses sablon merupakan hal yang riskan terjadinya cacat, 
dikarenakan warna yang tidak sesuai permintaan, akan langsung 
dibuang dan dikategorikan cacat, dan proses sablon banyak di 
permintaan sepatu anak yang bergambar, untuk mengurangi 
terjadi hal yang tidak diinginkan yakni alat sablon menghasilkan 
produk cacat, maka dilakukan Penelitian yakni “Analisis Kualitas 
Proses Produksi Sepatu Anak pada proses Departemen Sablon” 
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penelitian atau inspeksi terhadap proses produksi ini dilakukan 
dibulan Februari hingga Mei untuk pengamatan data dan 
dilakukan di departemen sablon khusus untuk produksi sepatu 
anak, pada bagian gambar aksesoris sepatu, analisis ini untuk 
memeriksa terkendali atau tidaknya cacat produksi didepartemen 
sablon pada sepatu anak, pengamatan ini ada berbagai macam tipe 
sepatu, maka penelitian ini menggunakan transformasi peta 
kendali u yang distandarkan. Jika ada banyak cacat dan tidak 
terkendalinya cacat produksi maka akan merugikan perusahaan 
dalam segi efisiensi waktu, tenaga kerja, hingga bahan. 
Hasil dari penelitian dapat digunakan sebagai bahan evaluasi 
bagi pihak perusahaan, dan diharapkan untuk membantu 
perusahaan dalam efisiensi agar meminimalisir terjadinya suatu 
proses produksi menghasilkan bagian yang tak sesuai atau cacat, 
dan untuk mengetahui apakah proses didepartemen sablon, 
kualitas produk yang dihasilkan masih terkendali jika tidak maka 
analisis ini digunakan bagaimana agar proses produksi sablon 
dapat terkendali. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Pada departemen sablon merupakan proses produksi yang 
sangat riskan terjadinya banyak cacat pada hasil produksi yang 
akan merugikan pihak produksi dan konsumen, jika ada kecacatan 
yang lolos diproses inspeksi maka kualitas dan nilai jual pada 
sepatu akan turun, maka dilakukan penelitian menggunakan alat 
statistik untuk pengendalian proses produksi didepartemen 
sablon. Berdasarkan pada latar belakang yang telah dipaparkan, 
rumusan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut. 
1. Bagaimana diagram pareto dari data sekunder diproses 
departemen sablon di PT.Wangta Agung Surabaya? 
2. Apakah penyebab dari banyak terjadi cacat diproses 
departemen sablon menggunakan diagram ishikawa di 
PT.Wangta Agung Surabaya? 
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3. Bagaimana hasil analisis peta kendali u pada data sekunder 
yang diproses departemen sablon untuk sepatu anak di 
PT.Wangta Agung Surabaya? 
4. Bagaimana kapabilitas proses sablon pada sepatu anak di 
PT.Wangta Agung Surabaya? 
 
1.3 Tujuan 
Tujuan Rumusan masalah diatas menghasilkan tujuan yang 
akan dicapai dalam penelitian adalah sebagai berikut. 
1. Mengetahui diagram pareto dari data sekunder diproses 
departemen sablon di PT.Wangta Agung Surabaya untuk 
meningkatkan mutu pekerjaan dan membantu menemukan 
permasalahan yang penting. 
2. Mengetahui diagram ishikawa dari data sekunder diproses 
departemen sablon untuk menunjukan penyebab faktor yang 
memberikan pengaruh pada banyak terjadi cacat atau 
pengaruh ketidaksesuaian dan mencegah defek untuk 
mengembangkan kualitas produk di PT.Wangta Agung 
Surabaya. 
3. Mengetahui hasil analisis peta kendali u pada data sekunder 
yang diproses departemen sablon di PT.Wangta Agung 
Surabaya. 
4. Mengetahui kapabilitas proses sablon pada sepatu anak di 
PT.Wangta Agung Surabaya dalam memproduksi produk 
yang memenuhi spesifikasi. 
 
1.4 Batasan Masalah 
Batasan masalah yang digunakan pada penelitian adalah 
sebagai berikut, 
1. Data yang digunakan diperoleh dari data sekunder di 
PT.Wangta Agung pada departemen sablon di bulan Februari 
hingga Mei 2014. 
2. Penelitian didepartemen sablon, pada proses press dan sablon 
khusus pada proses pembuatan sepatu anak. 
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1.5 Manfaat 
Analisis ini akan membantu memberikan solusi penanganan 
yang tepat sasaran dan berguna bagi PT.Wangta Agung, dapat 
digunakan sebagai bahan evaluasi bagi pihak perusahaan, dan 
diharapkan dapat membantu perusahaan dalam efisiensi produk 
untuk kurangi cacat produksi pada proses pembuatan sepatu 
khususnya didepartemen sablon. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1 Profil Perusahaan 
PT.Wangta Agung adalah salah satu perusahaan yang 
memproduksi sepatu dan sandal untuk segala umur. Berdiri pada 
tahun 1950, dimulai dari home industri yang mempekerjakan 
sedikitnya 10 pegawai. Untuk meningkatkan mutu dan kualitas 
hasil produksi, PT.Wangta Agung banyak bekerja sama dengan 
beberapa perusahaan manufaktur dari Taiwan. Perusahaan ini 
menghasilkan produk sesuai dengan jumlah pesanan. 
Hingga saat ini PT.Wangta Agung telah didukung lebih dari 
10 ribu tenaga profesional ahli dibidangnya serta kepercayaan 
yang kuat diberikan konsumen pada kami, hampir setengah abad 
PT.Wangta Agung telah menghasilkan berbagai jenis sepatu dan 
sandal yang dipasarkan baik didalam maupun diluar negeri, 
diantaranya Diadora, Tommy Hilfiger, O'Neil, Marlboro, 
Princess, Convers, Spalding, Donnay, Gola, Air Pro, Pro Kennex, 
Profesional, Kelme, Ardiles, Gibor, Willow dan lain-lain. Dengan 
produksi menyebar ke 10 negara berbeda di dunia. 
Bermodal mesin - mesin yang canggih dan system produksi 
yang modern, kami akan selalu siap menghadapi pasar global 
yang semakin menajam, dengan penghasilan US$ 180 juta 
pertahun PT.Wangta Agung akan terus meningkatkan 
kepercayaan konsumen baik dari segi kualitas produksi maupun 
layanan. (Anwar, 2008) 
 
2.2 Distribusi Poisson 
Menurut Sebaran peluang bagi peubah acak poisson X, yang 
menyatakan banyaknya hasil percobaan yang terjadi selama suatu 
selang waktu atau daerah tertentu (Walpole, 1995). 
Asumsi-asumsi: 
a. Data yang tersedia untuk analisis adalah sebuah sampel acak 
yang terdiri atas n hasil pengamatan bebas. 
b. Skala pengukuran yang digunakan mungkin hanya skala nom-
inal. 
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c. Hasil-hasil pengamatan dapat diklasifikasikan ke dalam r 
buah kategori yang tidak saling tumpang-tindih dengan me-
manfaatkan semua kemingkinan klasifikasi yang ada. Dengan 
perkataan lain, kategori-kategori tersebut saling ekslusif dan 
lengkap. Banyaknya hasil pengamatan yang masuk ke dalam 
suatu kategori disebut frekuensi teramati kategori yang ber-
sangkutan. 
Distribusi poisson :  
( ; ) , 0,1,2,......
!
xe
p x x
x



 
  (2.1)  
Rata-rata dan variasi dari distribusi poisson adalah   
 
2.3 Peta Kendali u 
Peta kendali merupakan salah satu alat (tool) dalam statistika 
untuk melakukan pengendalian proses statistik dan pengendalian 
kualitas statistik. Peta kendali atau control chart merupakan alat 
yang digunakan untuk menganalisa output dari suatu proses. Data 
yang merupakan kecacatan dari output diplotkan pada peta 
kendali dengan variabel random yaitu proporsi produk cacat. 
Tujuan utama pembuatan peta kendali adalah untuk mendeteksi 
adanya penyebab khusus dengan cepat, sehingga dapat segera 
diambil tindakan perbaikan terhadap sumber dari penyebab 
khusus tersebut. 
Menurut data yang diplotkan, ada dua macam peta kendali, 
yaitu peta kendali atribut dan peta kendali variabel. Salah satu 
jenis peta kendali atribut adalah peta kendali u (u-chart). Peta 
kendali u menggambarkan grafik pengendalian berdasarkan 
banyak ketidaksesuaian per unit pemeriksaan. Jika diperoleh 
ketidaksesuaian rata-rata per unit pemeriksaan, maka banyak 
ketidaksesuaian rata-rata per unit adalah. 
n
c
u 
     (2.2) 
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m
u
u
m
i
i
 1
    (2.3) 
Keterangan: 
m = Jumlah subgrup 
n = Ukuran sampel pada setiap subgrup 
ci = Banyak cacat tiap subgrup 
ui = Rata-rata jumlah banyak cacat tiap subgrup  
Perhatikan bahwa u adalah variabel random poisson karena 
ini merupakan kombinasi linier n variabel random poisson 
independen. 
Maka dapat dihitung batas pengendali atas dan bawah 
untuk peta kendali u sebagai berikut (Montgomery, 2005). 
n
U
UBK 3    (2.4) 
Peta kendali u distandardkan, 
nu
uu
Z ii

     (2.5)  
 
Tabel 2.1 Organisasi data untuk Peta Kendali u 
Sub 
Group 
Ukuran 
Sampel 
Jenis Cacat 
Jumlah 
Cacat 
Rata-rata 
Jumlah 
Cacat 
x1 x2 … x7 x8 
1 n x11 x12 … x17 x18 c1 u1 
2 n x21 x22 … x27 x28 c2 u2 
. . . . … . . . . 
. . . . … . . . . 
. . . . … . . . . 
m nm xm1 xm2 … xm7 xm8 cm um 
 
2.4 Distribusi Binomial 
Uji binomial adalah pengujian untuk menguji proporsi dari 
suatu populasi yang mana pengujian ini menggunakan rumus 
binomial. Rumus binomial merupakan rumus yang sering 
digunakan yang mana dalam suatu kejadia memiliki proporsi 
berhasil sebesar p dan proporsi gagal sebesar q = 1-p yang mana 
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peluang tersebut diambil dari sampel berukuran n dari populasi 
yang diamati dan dalam pengambilan n sampel didapatkan sukses 
sebanyak r. 
Asumsi-asumsi : 
a. Data terdiri atas percobaan Bernoulli yang diulang n kali. 
b. Ke-n percobaan itu bersifat independen. 
nxpp
x
n
xp xnx ,...,1,0;)1()( 





   (2.6) 
(Montgomery, 1996) 
 
2.5 Peta Kendali p 
Salah satu jenis peta kendali atribut adalah peta kendali p (p-
chart). Peta kendali p menggambarkan proporsi cacat atau bagian 
tak sesuai produk/item dalam suatu populasi. Proporsi cacat 
dalam sampel didefinisikan sebagai berikut. 
mn
x
p
m
i
i
 1
    (2.7) 
 
Dimana, 
m = Jumlah subgrup 
n = Ukuran sampel pada setiap subgrup 
xi = Jumlah produk yang cacat 
Jika  ̅ merupakan nilai taksiran proporsi cacat suatu produk 
dalam suatu proses sebenarnya, maka dapat dihitung batas 
pengendali atas dan bawah untuk peta kendali-p sebagai berikut. 
n
pp
pBK
)1(
3


  (2.8) 
Peta kendali p distandardkan, 
  npp
pp
Z ii



1
ˆ    (2.9) 
(Montgomery, 1996) 
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2.6 Kapabilitas Proses 
Teknik statistik dapat berguna sepanjang putaran produk, 
termasuk aktivitas pengembangan sebelum produksi, untuk 
kuantifikasi variabilitas proses, analisis variabilitas relatif 
terhadap persyaratan atau spesifikasi produk, dan untuk 
membantu pengembangan dan produksi dalam menghilangkan 
atau mengurangi dengan banyak variabilitas ini. Aktivitas umum 
ini dinamakan analisis kemampuan atau kapabilitas proses. Suatu 
proses dikatakan kapabel jika 
1. Proses terkendali. 
2. Memenuhi spesifikasi. 
3. Presisi dan akurasi tinggi. 
Presisi adalah tingkat kedekatan suatu pengamatan dengan 
pengamatan yang lain. Sedangkan akurasi adalah tingkat 
kedekatan suatu pengamatan dengan nilai target. 
Ukuran proses kapabel untuk atribut peta kendali u 
              ̂     (   )       ̂  (2.10) 
          ̂
         (2.11) 
 ̂
 
    
 (  ̂ )
 
   (2.12) 
 (Bhote, 1997) 
2.7 Analisis Pola pada Grafik Pengendali 
Suatu grafik pengendali dapat menunjukan keadaan tidak 
terkendali dapat diketahui dari : 
- Apabila satu atau beberapa titik jatuh di luar batas 
pengendali, atau titik-titik dalam grafik menunjukan pola 
tingkah laku yang tak random. 
- Suatu giliran dengan paling sedikit 7 atau 8 titik, dengan 
macam giliran dapat berbentuk giliran naik atau turun,  giliran 
diatas atau dibawah garis tengah atau median. 
- Dua atau tiga titik yang berturutan diluar batas peringatan 2-
sigma, tetapi masih didalam batas pengendali. 
- 4 atau 5 titik yang berturutan diluar batas 1-sigma. 
- Pola tidak biasa atau tidak random dalam data. 
Satu atau beberapa titik dekat satu batas peringatan atau 
pengendali. 
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2.8 Diagram Ishikawa 
Fishbone diagram (diagram tulang ikan - karena bentuknya 
seperti tulang ikan) sering juga disebut Cause and Effect Diagram 
atau Ishikawa Diagram diperkenalkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, 
seorang ahli pengendalian kualitas dari Jepang, sebagai satu dari 
tujuh alat kualitas dasar (7 basic quality tools). Fishbone diagram 
digunakan ketika kita ingin mengidentifikasi penyebab yang 
mempengaruhi suatu hasil. Setiap penyebab dikaitkan pada setiap 
kategori yang disatukan dalam tulang yang terpisah sepanjang 
cabang tersebut (Heizer, 2009) 
 
Gambar 2.1 Diagram Ishikawa 
 
2.9 Diagram Pareto 
Diagram pareto adalah sebuah metode Diagram pareto adalah 
sebuah metode dan merupakan salah satu dari Seven Tools untuk 
mengelola kesalahan, masalah, atau cacat guna membantu 
memusatkan perhatian untuk upaya penyelesaian masalah. Prinsip 
pareto 80-20 menyatakan bahwa untuk banyak kejadian, sekitar 
80% daripada efeknya disebabkan oleh 20% dari penyebabnya. 
Diagram pareto merupakan sebuah grafik yang 
mengidentifikasi dan menggambarkan masalah atau cacat dengan 
urutan frekuensi yang menurun. 
Langkah membuat diagram pareto : 
1. Mendefinisikan masalah atau efek yang akan dianalisis. 
2. Menggambar kotak efek dan garis tengah.  
menentukan besar potensi penyebab kategori dan 
digabung sebagai kotak terhubung ke garis tengah.  
11 
 
 
3. mengidentifikasi kemungkinan penyebab dan 
mengklasifikasikan mereka ke dalam kategori pada 
langkah 2. membuat kategori baru, jika perlu.  
4. Mengurutkan penyebab untuk mengidentifikasi masalah 
dan mengambil tindakan korektif 
(Montgomery, 1996). 
 
 
Gambar 2.2 Diagram Pareto 
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(Halaman ini sengaja dikosongkan) 
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BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
3.1 Sumber Data 
Data yang digunakan diperoleh dari data sekunder yang 
didapat dari hasil inspeksi cacat yang diproduksi oleh proses 
produksi didepartemen sablon khusus sepatu anak, penelitian ini 
dilakukan di PT.Wangta Agung dengan memperoleh data 
sekunder banyak cacat pada departemen sablon dibulan Februari 
hingga Mei 2014. 
 
3.2 Tahapan Proses Produksi 
Tahapan proses produksi di PT.Wangta Agung Surabaya 
        
 
Proses Pemotongan (Cutting) 
 
 
 
 
Proses Sablon 
 
 
 
 
Proses Press 
 
 
 
 
Preparasi 
 
 
 
 
 
 
1 
2 
3 
4 
A 
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Proses Penjahitan 
 
 
 
 
Proses Lasting (Assembling) 
 
 
 
 
Packaging 
 
 
 
 
Selesai 
 
 
Gambar 3.1 Peta Operasi Produksi Sepatu 
 
Keterangan : 
  
: Kegiatan Operasi 
 
 
 
  
: Aktifitas ganda (kegiatan operasi dilakukan bersama 
kegiatan inspeksi)  
A 
5 
6 
7 
8 
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3.3 Penelitian Komponen Cacat pada Sepatu Anak 
 Penelitian ini adalah jenis-jenis cacat pada sepatu anak yakni 
kesalahan hasil produksi atau cacat produksi tiap komponen 
sepatu yang disablon dan press untuk mengatahui apakah cacat 
produksi komponen sepatu saat diproses sablon dan press 
didepartemen sudah terkendali atau belum, dan cara untuk 
menangani cacat yang berlebihan hasil dari proses pengerjaan 
penyablonan dan press. 
Tabel 3.1 Komponen Cacat pada Sepatu Anak 
Variabel Definisi Komponen Sepatu 
(c1) Badan 
(Vamp) 
Bagian terbesar pada sepatu yakni 
komponen sepatu yang berada di samping 
kanan dan kiri sepatu, merupakan bagian 
paling menonjol dan utama untuk sepatu. 
(c2) Variasi 
Lidah (Tongue 
Trim) 
Bagian kecil yang menunjukan merk dari 
sepatu walaupun kecil, bagian ini terdapat 
di depan sepatu atas dekat dengan tali 
sepatu mengikat. 
(c3) Kuncung 
(Back Tab) 
Bagian belakang pada sepatu yang 
memberikan kesan bagus pada sepatu jika 
dilihat dari belakang pengguna. 
(c4) Tempong 
(Back Counter) 
Aksesoris yang mempercantik sepatu 
dibagian samping belakang komponen 
badan, letaknya pas di mata kaki 
pengguna sepatu. 
(c5) Banjari 
(Velcro) 
Bagian aksesoris pada sepatu yakni untuk 
mempererat atau mengencangkan sepatu 
agar nyaman dan pas untuk dipakai. 
 
3.4 Tahapan dilakukan Kontrol Kualitas 
Kontrol kualitas dilakukan pada proses sablon dan press, 
proses sablon merupakan sebuah teknik untuk mencetak tinta 
diatas bahan dengan bentuk yang pemesan kehendaki, kemudian 
proses press adalah tahapan untuk penggelembungan gambar agar 
muncul/timbul seperti gambar 3 dimensi. Tahapan dilakukan 
didepartemen sablon dikarenakan ingin mengontrol kualitas yang 
dihasilkan oleh sablon dan press pada proses manual, dikarenakan 
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kekurangan sablon dan press manual menggunakan kinerja 
manusia yang ada faktor kelelahan, dan faktor lainnya jadi resiko 
akan menghasilkan sablonan yang cacat lumayan tinggi, hingga 
perlu dilakukannya inspeksi kontrol kualitas. 
 
3.5 Karakteristik Kualitas Produksi 
Obyek dari penelitian ini adalah hasil produksi komponen 
sepatu dari proses departemen sablon sepatu anak merk “x”, yang 
akan diteliti adalah cacat produksi penyablonan dan press pada 
pemeriksaan hasil didepartemen sablon. Kriteria cacat yakni 
warna tidak sesuai dengan permintaan pemesan akan dianggap 
cacat oleh pihak quality control.  
 
3.6 Waktu dan Tempat Penelitian 
Penelitian mengenai kontrol kualitas produk yang dihasilkan 
oleh proses penyablonan pada sepatu anak merk “x” ini dari data 
produksi yang dilakukan dibulan Februari hingga Mei 2014. 
Penelitian dilakukan pada diproses produksi departemen sablon, 
PT.Wangta Agung Surabaya. 
 
3.7 Pengambilan Data 
Untuk mencapai tujuan dari penelitian, pengambilan data 
yang digunakan melalui data sekunder yang terdata dari hasil 
inspeksi proses produksi sepatu anak didepartemen sablon, data 
bulan Februari hingga Mei yakni proses sablon dan cacat 
produksi press. Pada bulan itu sepatu anak yang sedang produksi 
ada 2 tipe „Keep Smile (15 pemesanan) dan TMNT (10 
pemesanan)‟. 
3.7.1 Keputusan Pengambilan Data dan Metode Analisis 
Dalam pengambilan keputusan perolehan data, maka data dari 
pencatatan proses inspeksi, kemudian dianalisis apakah data telah 
sesuai digunakan untuk metode peta kendali, untuk mengetahui 
apakah data dapat dianalisis lebih lanjut, dan untuk mengetahui 
proses produksi sablon sudah terkontrol. Dikarenakan jumlah 
pesanan tiap bulan berfluktuasi dan berkisar di angka ribu pasang, 
maka menggunakan metode peta kendali u, dan ada 2 tipe sepatu 
anak yang sedang dikerjakan, sedangkan produksinya dalam 
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pemesanan yang sedikit maka untuk hasil peta kendali akan 
diplotkan dalam grafik yang sama dengan menggunakan metode 
peta kendali u distandarkan. Penelitian dilakukan disemua 
departemen sablon yang mengerjakan sepatu anak merk “x” dari 
2 tipe, dengan jumlah 25 pemesan, berikut adalah struktur data 
dari penelitian. 
 
Tabel 3.2 Struktur Data Penelitian 
Sub 
Group 
Ukuran 
Sampel 
Jenis Cacat 
Jumlah 
Cacat 
Rata-
rata 
Jumlah 
Cacat 
Plot 
Standard 
u c1 c2 c3 c4 c5 
1 n c11 c12 c13 c14 c15 c1 u1 Z1 
2 n c21 c22 c23 c24 c25 c2 u2 Z2 
. . . . … . . . . . 
. . . . … . . . . . 
. . . . … . . . . . 
25 n25 C251 c252 c253 c254 c255 c25 u25 Z25 
 
3.8 Langkah Penelitian 
Tahapan proses dan langkah analisis data penelitian adalah : 
1. Inspeksi cacat yang diproduksi oleh sablon manual di 
departemen sablon dan proses press, dilakukan analisis 
terhadap cacat hasil inspeksi pada bagian atau komponen 
sepatu, yakni pada sepatu anak merk “x” dengan cara : 
a. Mengetahui jumlah komponen pada sepatu anak, dan 
jenis kecacatan yakni komponen cacat produksi pada 
suatu jenis komponen. 
b. Membuat grafik pengendali peta u untuk memberi 
batasan cacat yang diproduksi. 
c. Membuat diagram pareto untuk mengetahui jenis 
komponen yang sering cacat produksi dan diagram 
ishikawa untuk mengetahui penyebab apa yang 
paling memberikan pengaruh terhadap cacat produksi 
pada proses pembuatan sepatu anak didepartemen 
sablon. 
2. Menarik kesimpulan berdasarkan hasil dan pembahasan 
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3.9 Diagram Alir Penelitian 
Diagram alir penelitian yang merupakan gambaran dari 
langkah-langkah penelitian.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.2 Diagram Alir Penelitian 
Pengamatan di line departemen sablon 
Mulai 
Mengumpulkan data, menentukan sampel yang diamati. 
Membuat Peta 
Kendali u 
Mencatat semua kejadian, cacat yang diproduksi 
di departemen sablon 
Diagram Ishikawa 
Menyimpulkan hasil dan 
pembahasan 
Selesai 
Diagram Pareto 
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BAB IV 
ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
 
Sablon merupakan proses pewarnaan pada bagian sepatu yang 
memberikan warna dan corak yang menarik. Kemudian, press 
merupakan proses untuk membuat bahan sepatu menjadi timbul 
agar pewarnaan muncul seperti gambar 3 dimensi. Namun, proses 
sablon dan press riskan perihal cacat produksi, jika terjadi cacat 
akan merugikan dari segi bahan, warna dan bahan bakar untuk 
menyalakan mesin press. Penanggulangan cacat didepartemen 
sablon ini dapat diketahui dari inspeksi berkala yakni dengan 
pencatatan pada banyak cacat yang terjadi selama proses sablon 
dan press, maka untuk menjadi bahan evaluasi untuk PT.Wangta 
Agung khususnya pada departemen sablon analisis yang akan 
digunakan adalah analisis peta atribut u distandarkan karena 
penelitian dilakukan pada produksi sepatu anak dibulan Februari 
hingga Mei dengan ada 2 tipe sepatu anak yang dikerjakan. Cacat 
pada bagian komponen akan dijadikan jenis cacat. 
 
4.1 Diagram Pareto Jumlah Cacat Proses Sablon dan Press 
Diagram pareto digunakan untuk mengetahui jenis cacat 
manakah yang paling banyak. Berikut diagram pareto jumlah 
cacat proses sablon dan press sepatu anak untuk tipe ‘x’. 
jumlah cacat sp 1735 1314 712 498 364
Percent 37.5 28.4 15.4 10.8 7.9
Cum % 37.5 66.0 81.4 92.1 100.0
jenis cacat sp
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Gambar 4.1 Diagram pareto jumlah cacat sablon dan press ter-
gabung 
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Gambar 4.1, menunjukan bahwa jumlah cacat terbanyak ada-
lah jenis cacat 1 yaitu cacat pada bagian vamp (badan sepatu) 
sebanyak 1735. Jumlah cacat terbanyak kedua adalah cacat jenis 5 
yaitu velcro (banjari sepatu) sebanyak 1314. Jumlah cacat terban-
yak ketiga adalah jenis cacat 4 yaitu back counter (tempong) 
sebanyak 712. Jumlah cacat terbanyak keempat adalah jenis cacat 
3 yaitu back tab (kuncung) sebanyak 498. Jumlah cacat paling 
sedikit adalah jenis cacat 2 yaitu tongue trim (variasi lidah) 
sebanyak 364. Maka dapat diketahui bahwa cacat terbanyak 
disebabkan oleh cacat produksi komponen vamp dan velcro, yang 
mungkin dikarenakan oleh komponen vamp yang besar, dan rumit 
untuk disablon dan press. 
 
4.2 Box plot untuk Cacat Proses Sablon dan Press 
Box plot digunakan untuk merangkum informasi lebih detail 
mengenai distribusi nilai-nilai data pengamatan, dan mengetahui 
rata-rata, median, quartil dan varians dari data tiap jenis cacat un-
tuk berdasarkan jenis cacat untuk cacat proses sablon dan press. 
banjari sptempong spkuncung spvariasi lidah spbadan sp
200
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D
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berdasarkan jenis cacat untuk cacat proses sablon dan press
 
Gambar 4.2 Boxplot cacat sablon dan press berdasarkan jenis cacat 
 
Diketahui dari box plot maka bahan yang sering terjadi cacat 
yakni c1(badan) dan terdapat outlier dikuncung, variasi lidah dan 
tempong, dikarenakan tiba-tiba terjadi cacat yang tinggi tidak 
sesuai dengan median cacatnya diketahui dari adanya outlier 
disebabkan dikarenakan pada saat pekerjaan kik keberapa pernah 
menghasilkan cacat yang besar padahal biasanya produksi cacat 
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hanya sedikit untuk komponen variasi lidah, kuncung, dan tem-
pong, cacat produksi tinggi bisa disebabkan karena kecilnya 
komponen variasi lidah (logo sepatu) jadi pada proses penyablo-
nan dan press menghasilkan komponen yang jelek (cacat), itu ju-
ga ditunjukan oleh boxplot yang disertai whisker bagian atas lebih 
panjang, menunjukan distribusi data cenderung menjulur kearah 
kanan atau skewness positif yakni pada pembuatan tiap kompo-
nen pernah terjadi cacat produksi dalam skala yang besar. 
 
4.3 Peta Kendali u untuk Jumlah Cacat dari Proses Sablon 
dan Press 
Dalam penelitian ini akan dilakukan pengujian apakah data 
hasil pengamatan jumlah cacat yang terdapat pada data jumlah 
cacat proses sablon dan press sepatu anak untuk tipe ‘x’ sudah 
terkendali secara statistik atau belum dengan hasil analisis sebagai 
berikut. 
 
Gambar 4.3 Peta Kendali u jumlah cacat sablon dan press 
 
Gambar 4.3 dapat dilihat bahwa pada data pengamatan 
jumlah cacat pemesanan sepatu anak tipe ‘x’ terdapat nilai yang 
yang diluar batas kendali yaitu pada subgrub atau KIK (Kartu 
Instruksi Kerja) ke 1 (kik283), 3(kik285), 8(kik144), 9(kik145), 
10(kik318), 11(kik319), 13(kik325), 14(kik326), 15(kik327), 
16(kik328), 19(kik331), 20(kik332), 25(kik337). Sehingga dapat 
dikatakan rata-rata jumlah cacat proses sablon dan press  pada 
pemesanan sepatu anak tipe ‘x’ tidak terkendali secara statistik 
karena banyak data yang keluar dari batas kendali. Nilai rata-rata 
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jumlah ketidaksesuaian per unit inspeksi pada kik, ternyata yang 
memberikan nilai paling kecil yakni pada kik318 (u10) dan kik337 
(u25) yang memberikan nilai rata-rata ketidaksesuaian paling be-
sar. Jika plot pada grafik pada daerah dalam garis maka banyak 
cacat pada suatu kik sudah terkendali, stabil dengan rata-rata 
jumlah cacat, sedangkan untuk plot dibawah garis bawah dengan 
nilai negatif sebenarnya sudah bagus dengan jumlah cacat yang 
sedikit karena cacat sudah lebih kecil dari rata-rata cacatnya, jika 
diatas garis maka itu sudah menunjukan produksi cacat besar di-
atas rata-rata cacat yang dihasilkan selama proses produksi. 
 
4.4 Diagram Pareto untuk Jumlah Cacat Proses Sablon 
Diagram pareto digunakan untuk mengetahui jenis cacat 
manakah yang paling banyak. Berikut diagram pareto untuk data 
pengamatan jumlah cacat pada pemesanan sepatu untuk tipe ‘x’ 
pada proses sablon. 
jumlah cacat s 715 130 99 33
Percent 73.2 13.3 10.1 3.4
Cum % 73.2 86.5 96.6 100.0
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Gambar 4.4 Diagram Pareto Jumlah Cacat Sablon 
 
Gambar 4.4, menunjukan bahwa jumlah cacat terbanyak ada-
lah jenis cacat 1 yakni cacat pada bagian vamp (badan sepatu) 
sebanyak 715. Jumlah cacat terbanyak kedua adalah cacat jenis 4 
yaitu back counter (tempong sepatu) sebanyak 130. Jumlah cacat 
terbanyak ketiga adalah cacat jenis 5 yaitu velcro (banjari) dengan 
99 cacat, jenis cacat lainnya yaitu back tab (kuncung), tongue 
trim (variasi lidah), dikumulatifkan sebanyak 33 dikarenakan 
jumlah cacat yang terlalu sedikit. 
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Pada proses sablon ternyata diketahui cacat terbesar disebab-
kan oleh cacat komponen badan sepatu, dilihat dari diagram pare-
to hingga 73,2%, ini mungkin disebabkan tidak meratanya warna 
karena besarnya komponen badan sepatu ini. 
 
4.5 Box plot untuk Cacat Proses Sablon 
Box plot digunakan untuk merangkum informasi lebih detail 
mengenai sebaran data yakni cacat produksi proses sablon tiap 
jenis komponen selama proses pembuatan sepatu anak diproduksi 
yakni dengan 25 pemesanan, dari bulan Februari hingga Mei. 
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Gambar 4.5 Box plot cacat proses sablon (a) badan (b) variasi lidah 
(c) kuncung (d) tempong (e) banjari 
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Diketahui dari box plot maka bahan yang sering terjadi cacat 
pada proses sablon yakni c1 (badan), dan terdapat outlier jenis 
cacat c2, c3, c4 dan c5, dikarenakan tiba-tiba terjadi cacat padahal 
untuk proses sablon jarang terjadi cacat bahkan mendekati 0. 
Jenis bahan yang hampir sama sekali tidak ada cacat yakni pada 
bahan variasi lidah (c2) dan kuncung (c3) di proses sablon. Dan 
terlihat pada komponen tempong (c4) ada outlier yang sangat 
jauh, sebelumnya hampir jarang produksi cacat, tetapi terjadi 
cacat produksi yang besar pada komponen tempong, dan ada 
cacat yang besar pula, banyak outlier untuk bahan banjari (c5). 
 
4.6 Peta Kendali u untuk Jumlah Cacat Proses Sablon 
Dalam penelitian ini akan dilakukan pengujian apakah data 
hasil pengamatan jumlah cacat yang terdapat pada data jumlah 
cacat proses sablon sepatu anak untuk tipe ‘x’ sudah terkendali 
secara statistik atau belum dengan hasil analisis sebagai berikut. 
 
Gambar 4.6 Peta Kendali u Jumlah Cacat Sablon 
 
Gambar 4.6 menunjukan bahwa data pengamatan jumlah 
cacat pemesanan sepatu untuk tipe ‘x’ pada proses sablon terdapat 
nilai yang diluar batas kendali yaitu pada subgrub atau KIK 
(Kartu Instruksi Kerja) ke 3 (kik285), 8(kik144), 9(kik145), 
10(kik318), 14(kik326), 15(kik327), 17(kik329), 19(331), 
21(kik333), 23(kik335), 25(kik337). Sehingga dapat dikatakan 
rata-rata jumlah ketidaksesuaian proses sablon pada pemesanan 
sepatu anak tipe ‘x’ pada proses sablon sudah cukup terkendali, 
namun pada kik337 terdapat cacat produksi yang tinggi. 
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4.6.1 Pengendalian Cacat dari Proses Sablon dengan 
Menghilangkan Data yang Tidak Terkendali paling Jauh 
Pengendalian cacat dimaksudkan untuk mencari pada proses 
pengerjaan sepatu untuk kik keberapa (subgrub) yang banyak 
memproduksi cacat, dan setelah diketahui akan dicari penyebab 
kenapa bisa terjadi cacat produksi yang tinggi. Cara mengen-
dalikan data yakni menghilangkan data yang tidak terkendali 
dengan dilihat dari nilai yang jauh dari rata-rata cacat keseluruhan 
produksi bulan Februari hingga Mei. Dan batas kendali cacat 
   , Penentuan data yang dibuang yakni setelah pada data ke-25, 
8, 9, 14, 12, 4, 7, 5, dan 13 berikut hasil analisis. 
 
Gambar 4.6.1 Peta Kendali u jumlah cacat sablon dengan data ke-
tidak terkendali dibuang karena data cacat produksi besar 
 
Diketahui dari gambar 4.6.1 data sudah terkontrol, ternyata 
setelah dilihat dari data memang proses pengerjaan instruksi kerja 
yakni KIK 337, 144, 145, 326, 320, 306, 143, dan 307 yang me-
nyebabkan data tidak terkendali dikarenakan cacat produksi yang 
besar dibandingkan dengan rata-rata cacat produksi keseluruhan 
kik untuk sepatu anak tipe ‘x’, berarti sebenarnya untuk proses 
sablon cacat produksi sudah terkendali tetapi ada proses 
pengerjaan kik tersebut yang membuat data tidak terkendali, na-
mun untuk proses selain kik yang tidak terkontrol hal tersebut 
sudah bagus. Proses tidak terkendali mungkin bisa disebabkan 
oleh faktor error dari pencatatan rekapan data cacat yang tidak 
baik, dan pengasumsian tidak ada cacat dari hasil proses sablon, 
hingga disebabkan karena deadline waktu dari pemesan. 
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4.6.2 Pengendalian Cacat dari Proses Sablon dengan 
Menggunakan Analisis Peta Kendali p tiap jenis Kompo-
nen 
Tujuan analisis ini untuk mengetahui proporsi cacat dari mas-
ing-masing komponen, untuk mengetahui pada proses pengerjaan 
kik keberapa (subgrub) suatu komponen mengalami cacat 
produksi yang besar. 
 
(a) 
 
(b) 
 
(c) 
 
(d) 
 
(e) 
Gambar 4.6.2 Peta Kendali p jumlah cacat sablon (a) badan (b) variasi 
lidah (c) kuncung (d) tempong (e) banjari 
 
Terlihat dari tiap masing-masing jenis komponen/jenis cacat 
pada sepatu, yang memberikan kontribusi cacat terbesar memang 
jenis komponen badan, bahkan terlihat pada kik ke-4 hingga 9 
menunjukan proporsi cacat yang besar, namun pada kik ke-17 
hingga 25 cacat produksi sudah hampir mendekati 0, tetapi jika 
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dilihat dari proporsi keseluruhan maka untuk jenis komponen ba-
dan sepatu anak tidak terkendali. 
Tetapi untuk komponen variasi lidah sudah bagus, yakni 
cacat produksi hampir tidak ada cacat, hanya pada kik ke-18 yang 
produksi banyak cacat, sedangkan untuk komponen kuncung 
yakni pada kik ke-24 mengalami cacat produksi besar, dan untuk 
tempong kik ke-25 ada jumlah produksi cacat yang tinggi. 
Kemudian terlihat dari peta kendali banjari pada kik ke-14, 
16, 19 dan 20 bahkan pada produksi kik pertama cacat produksi 
banyak. Maka dari proses sablon yang memberikan pengaruh 
kecacatan paling tinggi yakni badan dan banjari perlu adanya an-
tisipasi lebih perihal penyablonan bagian komponen badan dan 
banjari agar tidak banyak terjadi cacat produksi. 
Sebenarnya jika proses tidak ada cacat produksi atau cacat 0 
dan rata-rata cacat keseluruhan proses 0 maka plot-plot akan ber-
jajar lurus di garis tengah yakni 0, dan masuk dalam batas kendali 
atas dan bawah, jika ada cacat produksi tinggi pada suatu subgrub 
maka akan sangat mempengaruhi terkendalinya suatu proses, jadi 
perlu dicari penyebabnya. 
 
4.7 Diagram Pareto untuk Jumlah Cacat Proses Press 
Berikut diagram pareto untuk data pengamatan jumlah cacat 
pada pemesanan sepatu untuk tipe ‘x’ pada proses press. 
jumlah cacat p 1215 1020 582 481 348
Percent 33.3 28.0 16.0 13.2 9.5
Cum % 33.3 61.3 77.3 90.5 100.0
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Gambar 4.7 Diagram Pareto Jumlah Cacat Press 
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Dapat dilihat dari gambar 4.7, jumlah cacat terbanyak adalah 
jenis cacat 5 yaitu cacat produksi pada komponen velcro (banjari 
sepatu) sebanyak 1215. Jumlah cacat terbanyak kedua adalah 
cacat jenis 1 pada bagian vamp (badan sepatu) sebanyak 1020. 
Jumlah cacat terbanyak ketiga adalah jenis cacat 4 yaitu back 
counter (tempong) sebanyak 582. Jumlah cacat terbanyak keem-
pat adalah jenis cacat 3 yaitu back tab (kuncung) sebanyak 481. 
Jumlah cacat paling sedikit adalah jenis cacat 2 yaitu tongue trim 
(variasi lidah) sebanyak 384. Pada proses press ini yang me-
nyebabkan cacat terbanyak yakni banjari sepatu hingga 33,3% 
hingga jumlah cacat produksi capai 1215 dan ternyata untuk 
semua komponen yang dipress hampir mengalami jumlah cacat 
yang merata. 
 
4.8 Box plot untuk Cacat Proses Press 
Box plot untuk merangkum informasi lebih detail mengenai 
data jenis cacat press berdasarkan jenis cacat untuk cacat proses 
press. 
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Gambar 4.8 Box plot cacat proses press 
 
Diketahui dari box plot maka bahan yang sering terjadi cacat 
pada proses press yakni c5(banjari) dan terdapat outlier jenis 
cacat (c2 dan c3) yakni variasi lidah dan kuncung, dikarenakan 
untuk c3 ada cacat proses hingga mencapai 109 cacat dan untuk 
c2 hingga 73 cacat, padahal boxplot untuk c2 dan c3 ada dibawah, 
yang berarti cacat produksi diproses press untuk jenis c2 dan c3 
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sedikit maka perlu diselidiki kenapa tiba-tiba terjadi cacat dalam 
jumlah yang tinggi, dan diketahui pada proses press komponen 
yang sering cacat pada proses pengerjaan sepatu anak dibulan 
Februari hingga Mei ini adalah komponen banjari dan badan.  
 
4.9 Peta Kendali u untuk Jumlah Cacat Proses Press 
Dalam penelitian ini akan dilakukan pengujian apakah data 
hasil pengamatan jumlah cacat yang terdapat pada data jumlah 
cacat proses press sepatu anak untuk tipe ‘x’ sudah terkendali 
secara statistik atau belum dengan hasil analisis sebagai berikut. 
 
Gambar 4.9 Peta Kendali u Jumlah Cacat Press 
 
Gambar 4.9 menunjukan bahwa pada data pengamatan 
jumlah cacat proses press pemesanan sepatu untuk tipe ‘x’ ter-
dapat nilai yang tidak terkendali yaitu pada subgrub atau KIK ke 
1(kik283), 3(kik285), 8(kik144), 10(kik318), 11(kik319), 
12(kik320), 13(kik325), 14(kik326), 15(kik327), 16(kik328), 
19(kik331), 20(kik332), 21(kik333), 25(kik337). 
Sehingga dapat dikatakan rata-rata jumlah jenis ketidaks-
esuaian pada sepatu anak untuk tipe ‘x’ pada proses press tidak 
terkendali secara statistik karena banyak data yang keluar dari 
batas kendali apalagi pada subgrub ke-8 hingga ke-16. Dan untuk 
subgrub ke-10 hingga ke-14 diketahui rata-rata jumlah ketidak 
sesuaian dengan nilai yang kecil sehingga dibawah batas kendali 
bawah. Berarti jumlah cacat bervariasi ada yang cacat tinggi dan 
cacat sedikit. Di indikasikan pada proses press ada semacam ke-
rusakan mesin atau butuh pelatihan lagi untuk buruh diproses 
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press, untuk mengendalikan cacat produksi tinggi agar dapat 
diminimalisir dan cacat produksi dapat terkendali. 
4.9.1 Pengendalian Cacat dari Proses Press dengan 
Menghilangkan Data yang Tidak Terkendali paling Jauh 
Penentuan data yang akan dibuang adalah pengerjaan proses 
dengan cacat produksi yang besar agar proses terlihat terkendali 
untuk mengetahui cacat pada produksi pada kik keberapa yang 
menyebabkan proses tidak terkendali dan dicari penyebabnya dan 
dari cacat produksi terbanyak dan sedikit untuk mengetahui tin-
dakan seharusnya yang diambil oleh perusahaan. Penentuan data 
yang dibuang yakni data ke-20, 16, 25, 8, 15, karena cacat 
produksi tinggi dan jauh dari batas kendali atas, kemudian data 
ke-10, 11, 1, 14, dan 13 berikut hasil analisis. 
 
Gambar 4.9.1 Peta Kendali u jumlah cacat press dengan data KIK 
yang tidak terkendali jauh dari rata-rata proses dibuang 
 
Data sudah terlihat terkendali, dan ternyata memang untuk 
cacat produksi yang besar disebabkan oleh proses produksi pada 
kik 332, 328, 337, 144, dan 327. Namun untuk cacat produksi 
yang sedikit dihilangkan yakni kik 318, 319, 283, 326, dan 325 
karena data tidak terkendali jauh dari batas kendali bawah, dan 
penyebab lainnya yakni masih belum diketahui apakah memang 
sudah benar untuk tahap inspeksinya/cheeksheet memang hanya 
sedikit cacat produksi, jika memang benar maka proses sedikit 
cacat itu bisa dijadikan hasil evaluasi, dan perbaikan proses press 
agara tidak terlalu banyak menghasilkan produk cacat yang hanya 
akan merugikan konsumen dan produsen. 
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4.9.2 Pengendalian Cacat dari Proses Press dengan 
Menggunakan Analisis Peta Kendali p tiap Komponen 
Tujuan analisis ini untuk mengetahui proporsi cacat dari mas-
ing-masing komponen, untuk mengetahui pada kik keberapa sua-
tu komponen mengalami cacat produksi yang besar. 
 (a) 
(b) 
 (c) 
 (d) 
(e)
Gambar 4.9.2 Peta Kendali p jumlah cacat press (a) badan (b) vari-
asi lidah (c) kuncung (d) tempong (e) banjari 
 
Terlihat dari peta kendali p tiap masing-masing jenis kompo-
nen/jenis cacat pada sepatu anak, yang memberikan kontribusi 
cacat terbesar adalah jenis komponen badan dan banjari dikare-
nakan plot data yang tidak terkendali dan banyak proporsi cacat 
berada diatas batas kendali atas, pada komponen badan bahkan 
terlihat pada kik ke-20 menunjukan proporsi cacat yang tinggi, 
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namun untuk banjari terlihat banyak cacat yakni pada kik ke-15 
dan 20, 21, tetapi jika dilihat dari proporsi keseluruhan maka un-
tuk jenis komponen badan, dan banjari sepatu anak tidak terken-
dali. 
Tetapi untuk komponen variasi lidah sudah bagus, yakni 
cacat produksi hampir terkendali, cacat produksi konstan, tetapi 
terdapat proporsi cacat tinggi yakni pada kik ke-2, 7, 8, 18 dan 
19, sedangkan untuk komponen kuncung yakni pada kik ke-6, 16, 
dan 20, 25 mengalami cacat produksi besar, dan untuk tempong 
pada kik-1 hingga 15 proporsi cacat masih kecil tetapi mulai di 
kik ke-16 hingga 25 proporsi cacat mulai besar, berarti komponen 
tempong mengalami kejelekan proses produksi press karena 
jumlah produksi cacat yang tinggi. 
Maka dari proses press yang memberikan pengaruh kecacatan 
paling tinggi yakni badan dan banjari perlu adanya antisipasi 
lebih perihal press bagian komponen badan dan banjari agar tidak 
banyak terjadi cacat produksi apalagi antisipasi agar tidak terjadi 
proses produksi menjadi jelek, sebaiknya semakin baik dengan 
mengevaluasi hasil dari cheeksheet data inspeksi cacat. 
 
4.10 Kesimpulan dari Peta Kendali u di Departemen Sablon 
Hasil analisis peta kendali u di Departemen sablon untuk 
kedua proses yakni proses sablon dan press ditemukan proses 
yang membuat pengendalian cacat tidak terkendali yakni pada 
subgrup ke-10 (kik 318) dikarenakan rata-rata jumlah ketidaks-
esuaian yang sedikit, dan subgrup ke-8 (kik 144), 16 (kik328), 
20(kik332), 25 (kik337) dengan rata-rata jumlah ketidaksesuaian 
paling banyak atau bisa dibilang cacat produksi paling banyak. 
Perihal kik 318 yang ditemukan cacat paling sedikit masih belum 
diketahui penyebab cacatnya, bisa dari pengasumsian tidak ada 
cacat, dikarenakan waktu produksi yang sudah dikejar deadline, 
atau dari pekerja yang inspeksi kurang adanya pencatatan dan 
bisa jadi untuk kik memang sangat bagus hampir tidak ada cacat 
yang terjadi. 
Dan untuk kik 144, 332, dan 337 memiliki rata-rata jumlah 
ketidaksesuaian paling banyak, atau cacat produksi banyak untuk 
tiap jenis cacat itu bisa disebabkan karena keterlambatan 
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pengerjaan penyablonan dan press, kemudian bisa dipengaruhi 
alat press dan para pekerja yang mengerjakan pada pengerjaan 
kik144, 332, dan 337 diproses departemen sablon. Dan untuk peta 
kendali p tiap jenis ketidaksesuaian pada proses sablon yang me-
nyebabkan cacat paling banyak yakni pada jenis cacat badan, se-
dangkan pada proses press cacat produksi paling banyak yakni 
untuk komponen badan dan banjari. 
 
4.11 Kapabilitas Proses Departemen Sablon 
Kapabilitas proses ini digunakan untuk mengetahui apakah 
kemampuan proses didepartemen sablon sudah baik atau belum, 
dilihat dari presisi dan akurasi dengan kualitas produk berada 
didalam spesifikasi atau tidak. 
 ̂     (   )       ̂ 
     ̂                              
Diketahui nilai yakni 0.0131 merupakan probabilitas 
ditemukannya cacat, sedangkan nilai 0.9869 adalah probabilitas 
produk tidak cacat. 
          ̂
      
                 
 ̂    
 (  ̂ )
 
 
 (      )
 
 
    
 
      
Dapat diketahui bahwa nilai kemampuan proses kurang baik 
dikarenakan cacat produk yang dihasilkan diluar kendali. 
 
4.12 Diagram Ishikawa 
Diagram Ishikawa digunakan untuk menggambarkan antara 
masalah dengan faktor penyebabnya sehingga dapat dilakukan 
tindakan perbaikan. Berikut adalah diagram ishikawa dari 
penyebab cacat yang terdapat pada pemesanan sepatu anak untuk 
tipe ‘x’ pada departemen sablon. 
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Gambar 4.10 Diagram Ishikawa didepartemen sablon 
 
Dapat diketahui bahwa hal yang memberikan pengaruh pada 
digram ishikawa terlihat jika buruh sangat berpengaruh terhadap 
proses penyablonan dan press dikarenakan waktu, keterampilan 
dan mengantuk. Ternyata bahan menjadi penyebab cacat juga dari 
pemilihat cat warna yang salah hingga kurangnya bahan untuk 
berjalannya proses. 
Namun tidak hanya kedua hal tersebut yang berpengaruh 
inpeksi pada departemen sablon juga belum standard jadi jika ada 
cacat, terkadang tidak tercatat, dan pemeriksaan pada produk sa-
blon yang jadi dan inspeksi terkadang langsung diasumsikan tidak 
ada yang cacat dikarenakan terkejar waktu proses, itu yang mem-
buat proses inspeksi yang bisa dikatakan belum benar. 
Alat penyablonan hingga press kurang mendukung dikare-
nakan kurang adanya perawatan secara berkala pada alat, jika alat 
rusak dapat menghambat proses produksi yang cepat dan men-
imbulkan banyak cacat pada produk, perihal tempat kerjapun di-
anggap kurang nyaman untuk menjaga kualitas dari proses kerja, 
jika tidak nyaman maka akan berpengaruh pada buruh/pekerja 
yang membuat bahan pekerjaan tidak jadi dengan baik dan benar 
sesuai standard. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan kesimpulan dari hasil analisis data jumlah 
cacat yang terdapat pada sepatu anak tipe ‘x’, yang diproses 
didepartemen sablon PT.Wangta Agung Surabaya. 
1. Berdasarkan diagram pareto jumlah cacat terbanyak 
untuk proses sablon adalah jenis cacat 1 yaitu cacat 
badan sepatu (vamp) sedangkan untuk proses press 
adalah jenis cacat 5 yaitu cacat banjari (velcro) untuk 
proses sablon dan press cacat tergabung maka cacat 
terbanyak untuk proses sablon adalah jenis cacat 1 yaitu 
cacat badan sepatu (vamp) 
2. Berdasarkan diagram ishikawa terdapat faktor-faktor 
penyebab cacat pada jumlah cacat yang terdapat pada 
data jumlah cacat proses dari penyablonan dan press 
untuk pemesanan sepatu anak tipe ‘x’, yaitu faktor dari 
diri pekerja, lingkungan dan alat proses. 
3. Berdasarkan peta kendali u data pengamatan jumlah 
cacat yang terdapat pada data jumlah cacat proses dari 
penyablonan dan press untuk pemesanan sepatu anak 
tipe ‘x’ tidak terkendali secara statistik dikarenakan 
masih banyak cacat yang diluar batas kendali atas dan 
bawah.  
4. Diketahui nilai 0.0131 merupakan probabilitas ditemukannya 
cacat, sedangkan nilai 0.9869 adalah probabilitas produk 
tidak cacat. dan nilai kemampuan proses setelah perhitungan 
kapabilitas proses diketahui nilai 0.74 dikatakan kurang baik 
dikarenakan cacat produk yang dihasilkan masih banyak dan 
belum dapat dikatakan terkendali. 
 
5.2 Saran 
Saran untuk perusahaan adalah adanya inspeksi dari pihak 
manajemen terhadap kualitas pekerja yakni buruh dan kontroling 
terhadap inspektor yang mencatat/merekap banyak cacat yang 
terjadi pada proses produksi untuk mendapatkan hasil yang akurat 
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dan dapat menjadi bahan evaluasi produksi untuk perusahaan agar 
dapat meningkatkan mutu kualitas produksi, dan adanya 
perbaikan alat/mesin yang digunakan pada proses produksi secara 
berkala. Hingga sebaiknya pihak quality control menetapkan 
batasan cacat produksi, yakni penentuan target value (rata-rata 
batasan cacat produksi dalam semua proses pembuatan). 
Sedangkan saran untuk mahasiswa adalah lebih teliti lagi dalam 
membuat tugas akhir dan jangan menunda pekerjaan. 
Saran yang diberikan untuk penelitian selanjutnya sebagai 
berikut. Penulis masih menggunakan analisis peta kendali u, dan 
menggunakan data pada departemen sablon dan dengan batasan 
merk dan tipe yang sama, sebaiknya pada penelitian selanjutnya 
menggunakan data yang sudah lengkap setelah adanya perbaikan 
proses dan cheek sheet (pencatatan inspeksi) di PT.Wangta 
Agung dan bisa menggunakan menganalisis untuk merk dan tipe 
yang lain dan beda fokus yakni selain sepatu anak, sebaiknya 
untuk merk yang sering dipesan di PT.Wangta Agung sehingga 
setidaknya jumlah pemesanan bisa lebih dari 30. 
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LAMPIRAN 
 
Lampiran 1 
 
Data Kecacatan di Departemen Sablon 
(Cacat pada Proses Sablon dan Press) 
Cacat Sablon dan Press C1 C2 C3 C4 C5 
Sub Grup Ukuran 
Sampel 
Badan Variasi 
Lidah 
Kuncung Tempong Banjari 
KIK283 2400 7 0 28 12 73 
KIK284 2400 68 73 13 64 38 
KIK285 2400 43 8 15 15 79 
KIK306 2400 132 4 39 8 75 
KIK307 2400 149 0 0 13 83 
KIK308 2400 106 9 109 0 59 
KIK143 1800 108 36 1 0 48 
KIK144 1800 183 50 21 18 74 
KIK145 1800 149 26 31 18 48 
KIK318 2400 17 0 0 0 0 
KIK319 2400 98 0 0 0 19 
KIK320 2400 105 0 6 33 95 
KIK325 1200 77 0 0 0 1 
KIK326 1200 63 10 0 0 11 
KIK327 1200 20 6 0 0 155 
KIK328 1200 60 19 36 76 57 
KIK329 1200 36 21 0 43 31 
KIK330 1200 24 39 26 80 0 
KIK331 1200 7 30 16 12 16 
KIK332 1200 89 3 39 57 95 
KIK333 1200 9 4 5 30 105 
KIK334 1200 37 7 19 38 53 
KIK335 1200 39 4 16 39 39 
KIK336 1200 30 7 36 14 43 
KIK337 1200 79 8 43 142 17 
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Data Kecacatan di Proses Sablon 
Cacat Sablon C1 C2 C3 C4 C5 
Sub Grup Ukuran 
Sampel 
Badan Variasi 
Lidah 
Kuncung Tempong Banjari 
KIK283 2400 0 0 0 0 37 
KIK284 2400 37 0 0 0 0 
KIK285 2400 18 0 0 0 0 
KIK306 2400 65 0 0 8 0 
KIK307 2400 69 0 0 0 0 
KIK308 2400 54 0 0 0 0 
KIK143 1800 58 0 0 0 0 
KIK144 1800 99 0 0 0 0 
KIK145 1800 73 0 0 0 0 
KIK318 2400 6 0 0 0 0 
KIK319 2400 40 0 0 0 0 
KIK320 2400 77 0 0 0 0 
KIK325 1200 43 0 0 0 0 
KIK326 1200 42 0 0 0 11 
KIK327 1200 8 0 0 0 0 
KIK328 1200 8 0 0 2 15 
KIK329 1200 0 0 0 6 0 
KIK330 1200 0 16 0 14 0 
KIK331 1200 0 0 0 0 9 
KIK332 1200 0 0 0 0 21 
KIK333 1200 0 0 0 2 0 
KIK334 1200 18 0 0 8 1 
KIK335 1200 0 0 0 4 0 
KIK336 1200 0 0 17 2 5 
KIK337 1200 0 0 0 84 0 
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Data Kecacatan di Proses Press 
Cacat Press C1 C2 C3 C4 C5 
Sub Grup Ukuran 
Sampel 
Badan Variasi 
Lidah 
Kuncung Tempong Banjari 
KIK283 2400 7 0 28 12 36 
KIK284 2400 31 73 13 64 38 
KIK285 2400 25 8 15 15 79 
KIK306 2400 67 4 39 0 75 
KIK307 2400 80 0 0 13 83 
KIK308 2400 52 9 109 0 59 
KIK143 1800 50 36 1 0 48 
KIK144 1800 84 50 20 18 74 
KIK145 1800 76 26 31 18 48 
KIK318 2400 11 0 0 0 0 
KIK319 2400 58 0 0 0 19 
KIK320 2400 28 0 6 33 95 
KIK325 1200 34 0 0 0 1 
KIK326 1200 21 10 0 0 0 
KIK327 1200 12 6 0 0 155 
KIK328 1200 52 19 36 74 42 
KIK329 1200 36 21 0 37 31 
KIK330 1200 24 23 26 66 0 
KIK331 1200 7 30 16 12 7 
KIK332 1200 89 3 39 57 74 
KIK333 1200 9 4 5 28 105 
KIK334 1200 19 7 19 30 52 
KIK335 1200 39 4 16 35 39 
KIK336 1200 30 7 19 12 38 
KIK337 1200 79 8 43 58 17 
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Lampiran 2 
 
Diagram Ishikawa 
Cacat
Produk
Tempat Kerja
Inspeksi Bahan
Alat Sablon
Buruh
mengantuk
kurang terampil
dikejar waktu
alat yang kurang mendukung
bahan kurang
tidak sesuai
pemilihan cat warna
kurang tepat
pencatatan inspeksi
termpat penyablonan kurang luas
sesak banyak pekerja
tempat duduk pekerja tidak nyaman
panas
pencahayaan kurang
lebih
 ce
pat
m
em
inta  p
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pih ak p em
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bar u
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Cause-and-Effect Diagram
 
 
Lampiran 3 
 
Sub Grup Pengamatan Ke- Sub Grup Pengamatan Ke- 
KIK283 1 KIK326 14 
KIK284 2 KIK327 15 
KIK285 3 KIK328 16 
KIK306 4 KIK329 17 
KIK307 5 KIK330 18 
KIK308 6 KIK331 19 
KIK143 7 KIK332 20 
KIK144 8 KIK333 21 
KIK145 9 KIK334 22 
KIK318 10 KIK335 23 
KIK319 11 KIK336 24 
KIK320 12 KIK337 25 
KIK325 13 
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Peta Kendali dan Interasi 
Peta kendali u cacat proses sablon dan press 
 
Peta kendali u cacat proses sablon 
 
Nilai yang dilluar batas kendali (pengamatan/KIK) : 
3(kik285), 8(kik144), 9(kik145), 10(kik318), 14(kik326), 
15(kik327), 17(kik329), 19(kik331), 21(kik333), 23(kik335), 
25(kik337). 
Interasi 1 : no.25 Pengamatan ke-25(kik337) dibuang 
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Interasi 2 : no. 8 Pengamatan ke-8(kik144) dibuang 
 
Interasi 3 : no. 8 Pengamatan ke-9(kik145) dibuang 
 
Interasi 4 : no. 12 Pengamatan ke-14(kik326) dibuang 
 
 
 
Interasi 5 : no. 10 Pengamatan ke-12(kik320) dibuang 
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Interasi 6 : no. 4 Pengamatan ke-4(kik306) dibuang 
 
Interasi 7 : no. 6 Pengamatan ke-7(kik143) dibuang 
 
Interasi 8 : no.8 Pengamatan ke-13(kik325) dibuang 
 
Interasi 9 : no. 4 Pengamatan ke-5(307) dibuang 
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Peta kendali p cacat tiap jenis cacat (komponen) pada proses 
sablon 
C1 : Badan (Vamp) 
 
C2 : Variasi Lidah (Tongue Trim) 
 
C3 : Kuncung (Back Tab) 
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C4 : Tempong (Back Counter) 
 
C5 : Banjari (Velcro) 
 
 
Peta kendali u cacat proses press 
 
Nilai yang dilluar batas kendali (pengamatan/KIK) : 
1(kik283), 3(kik285), 8(kik144), 9(kik145), 10(kik318), 
11(kik319), 12(kik320), 13(kik325), 14(kik326), 15(kik327), 
16(kik328), 19(kik331), 20(kik332), 21(kik333), 25(kik337). 
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Interasi 1 : no. 20 Pengamatan ke-20(kik332) dibuang 
 
Interasi 2 : no. 16 Pengamatan ke-16(kik328) dibuang 
 
Interasi 3 : no. 23 Pengamatan ke-25(kik337) dibuang 
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Interasi 4 : no. 8 Pengamatan ke-8(kik144) dibuang 
 
Interasi 5 : no. 14 Pengamatan ke-15(kik327) dibuang 
 
Interasi 6 : no. 9 Pengamatan ke-10(kik318) dibuang 
 
Interasi 7 : no. 9 Pengamatan ke-11(kik319) dibuang 
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Interasi 8 : no. 1 Pengamatan ke-1(kik283) dibuang 
 
Interasi 9 : no. 10 Pengamatan ke-14(kik326) dibuang 
 
Interasi 10 : no. 9 Pengamatan ke-13(kik325) dibuang 
 
 
Peta kendali p cacat tiap jenis cacat (komponen) pada proses press 
C1 : Badan (Vamp) 
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C2 : Variasi Lidah (Tongue Trim) 
 
C3 : Kuncung (Back Tab) 
 
C4 : Tempong (Back Counter) 
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C5 : Banjari (Velcro) 
 
 
Lampiran 4 
 
Diagram Pareto dan Statistika Deskriptif 
Cacat Proses Sablon dan Press 
jumlah cacat sp 1735 1314 712 498 364
Percent 37.5 28.4 15.4 10.8 7.9
Cum % 37.5 66.0 81.4 92.1 100.0
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Cacat Min Q1 Med Q3 Max 
Badan 7 27 63 105.5 183 
Variasi Lidah 0 1.5 7 23.5 73 
Kuncung 0 0 16 33.5 109 
Tempong 0 0 15 41 142 
Banjari 0 18 48 77 155 
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Cacat Proses Sablon 
jumlah cacat s 715 130 99 33
Percent 73.2 13.3 10.1 3.4
Cum % 73.2 86.5 96.6 100.0
jenis cacat s
Ot
he
r
Ve
lc
ro
 (
Ba
nj
ar
i) 
c5
Ba
ck
 C
ou
nt
er
 (
Te
m
po
ng
) c
4
Va
m
p 
(B
ad
an
) c
1
1000
800
600
400
200
0
100
80
60
40
20
0
ju
m
la
h
 c
a
c
a
t 
s
P
e
rc
e
n
t
Pareto Chart of jenis cacat s
 
 
Cacat Min Q1 Med Q3 Max 
Badan 0 0 18 56 99 
Variasi Lidah 0 0 0 0 16 
Kuncung 0 0 0 0 17 
Tempong 0 0 0 3 84 
Banjari 0 0 0 3 37 
 
Cacat Proses Press 
jumlah cacat p 1215 1020 582 481 348
Percent 33.3 28.0 16.0 13.2 9.5
Cum % 33.3 61.3 77.3 90.5 100.0
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Cacat Min Q1 Med Q3 Max 
Badan 7 20 34 62.5 89 
Variasi Lidah 0 1.5 7 22 73 
Kuncung 0 0 16 29.5 109 
Tempong 0 0 15 36 74 
Banjari 0 18 42 74.5 155 
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